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Якісні показники вставного оснащення шарошок бурових доліт мають першочер-
гове значення не тільки з огляду на високі експлуатаційні вимоги до тришарошкових 
бурових доліт, а й на їх собівартість, зумовлену застосуванням цінних матеріалів. Це 
ставить комплекс вимог до матеріалів, конструкції, технології виготовлення породо-
руйнівного оснащення доліт. Зауважимо, що ці вимоги досить важко, а подекуди немо-
жливо задовольнити одночасно. За останні роки розроблено основні підходи до вдос-
коналення конструкції й технології виготовлення бурових доліт з вставним поро-
доруйнівним оснащенням [1, 2], показано, що проблему необхідно вирішувати комп-
лексно. Тим не менше існує низка ще не вирішених взаємопов’язаних задач оптимізації 
фізико-механічних, конструкторсько-технологічних параметрів з’єднання „зубок-шаро-
шка”, а також вдосконалення технологічних процесів формоутворення отворів під хво-
стовики твердосплавних зубків і складальних операцій. Залишаються дискусійними та-
кож питання конструктивної досконалості хвостовиків вставних зубків та отворів під 
них в шарошках. Аналізом встановлено, що фізико-механічні показники матеріалів ша-
рошок і вставних зубків, а також технологія виготовлення отворів, конструктивні пара-
метри спряжених поверхонь визначають характер пошкоджень і руйнувань породоруй-
нівного оснащення. Зокрема, при недостатній міцності вінців шарошки відбувається 
оголення вставних зубків і їх випадання (рис. 1, а). У випадку високої крихкості 
шарошок спостерігається відколювання фрагментів вінців та зубків (рис. 1, б-д). 
Одночасно зауважено різний характер руйнування твердосплавних вставних зубків. Це 
пояснюється неоптимальним натягом у спряженні з’єднання „зубок-шарошка” [2, 3]. 
       
             а                         б                     в                             г                             д 
а – оголення зубків по вінцю шарошки; б – тріщини між отворами під вставні зубки в 
тілі вінця шарошки; в – відколювання фрагменту вінця між двома отворами під вставні 
зубки; г, д – відколені фрагменти вінців шарошки 
Рисунок 1. Типові руйнування вінців шарошок оснащених вставними зубками 
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Сьогодні на долотних заводах технологічні операції свердління, підбір дна, роз-
вертання і зенкерування отворів під вставні зубки ведеться з одного установу із засто-
суванням спеціалізованого інструменту. На етапі підготовки виробництва здійснюється 
формування селективних груп зубків, відповідно до значень розмірів отворів у вінцях 
шарошки. На етапі складання з’єднання „зубок-шарошка” застосовується теплове і 
швидкісне пресування [1]. Тим не менше, принципово усунути проблеми пов’язані з 
технологічною складністю формоутворення отворів під вставні зубки можна констру-
кторськими способами, а саме вдосконаленням конструкції хвостовика [4]. Це уможли-
вило спростити конструкцію отвору під посадку хвостовика зубка (рис. 2) [3]. Відтак 
відпала необхідність у проведенні високоточної операції підбору дна та розвертання, 
що суттєво зменшило затрати на інструмент та виготовлення шарошок доліт. 
             
а                                                        б 
а – отвір для серійних зубків; б – спрощена конструкція отвору для нових зубків  
Рисунок 2. Конструкція отворів під посадку зубків у тіло шарошки 
 
Одночасне вирішення проблеми економії твердих сплавів для вставних зубків та 
підвищення якості їхнього кріплення за рахунок виконання втулки на хвостовику зубка, 
зменшило затрати на формоутворення отворів у тілі вінців шарошки із забезпеченням 
прийнятної точності. При цьому забезпечується компенсація нераціонального розподі-
лу напружень у спряженні „зубок-шарошка”, що підтверджується спостереженням від-
сутності браку через руйнування тіл зубків при їхньому пресуванні, а також мікротрі-
щин у прилеглій до зубка ділянці вінців шарошки. 
У результаті застосування розроблених параметрів для свердління отворів у він-
цях шарошки вдалося усунути виникнення браку та поломки інструменту через людсь-
кий чинник, забезпечити точність та скоротити час на операції формоутворення отворів 
заданої точності. Це дозволило успішно освоїти виготовлення і впровадити розробки у 
виробництво сучасних доліт. 
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